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Die Erfindung betrifft e5n Verfahren zur Verbindung dor 
einzelnen Lagen (11. 12, 13, 14) von mehrlagigen Hygiene- 
Zellrtoff-Tuchern oder -Vlieeen (1) mheinander durch Pra- 
gung in Form von PrSgepunfcten (15). wobet Pragenoppen 
(21) einer Prageform (2) unter Zwischeniage der Obereinan- 
der angeordneten Lagan (11 bis 14) gegen eine glatte 
Gegenflache (3) sowait zugestellt werden, dafi die Lagen pi 
bis 14) miteinander punktuell varquetscht und so in Prage- 
punkten (15) verbunden werden. und woboi danach die 
Pragenoppen (21) von den Pragepunkten (15) wieder wegbe- 

wegt werden. ^ o 

Dae noue Verfahren ist dadurch gakonnzeichnet, daB die 
Pragepunkte (15) bei der ZurOckbewagung der Pragenoppen 
(21) von diesen mittels einer begrenzien Haftkraft urn eine 
begrenzte Wegstrecko (s> mitgenommen warden, die Weiner 
tet al6 die GeVamtdicke (D) dor Ugen (11 bis 14) auSerhalb 
der Pragapunlcte (15). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahrcn zur Verbindung 
der einzelnen Lagen von mehrlagigen Hygiene-Zell- 
stoff-Tuchern oder -Vliesen miteinander durch Pragung 
in Form von Pragepunkten, wobei Pragenoppen einer 
Prageform unter Zwischenlage der ubereinander ange- 
ordneten Lagen gegen eine glatte Gegenflache soweit 
zugestellt werden, daB die Lagen miteinander punktuel- 
le verquetscht und so in Pragepunkten verbunden wer- 
den, und wobei danach die Pragenoppen von den Prage- 
punkten wieder wegbewegt werden. Weiterhin betrifft 
die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens, wobei die Vorrichtung eine Prageform mit 
entsprechend einem gewunschten Pragemuster ange- 
ordneten Pragenoppen und eine glatte Gegenflache 
aufweist, die unter Zwischenlage der Qbereinander an- 
geordncten Lagen zur Erzeugung von diese miteinan- 
der verbindenden Pragepunkten gegeneinander zustell- 
bar und danach wieder voneinander entf ernbar sind. 

Aus dem DE-GM 94 06 026 ist ein Hygiene-Zellstoff- 
tuch aus mindestens zwei Tissue-Lagen mit einem Pra- 
gemuster bekannt Das Pragemuster besteht aus einer 
Vielzahl von einzelnen, die Tissue-Lagen quer zur La- 
genrichtung deformierenden und miteinander verbin- 
denden punktformigen Einpragungen, Die Einpragun- 
gen sind hier durch jeweils ausgehend von den beiden 
auBeren Tissue-Lagen konkav nach innen gewolbten 
Pragepunkten gebildet, die quer zur Lagenrichtung mit- 
einander fluchten und in deren Kopf-auf-Kopf stehen- 
den Bodenbereichen die Tissue-Lagen durch die Prage- 
wirkung miteinander verbunden sind. Zur Erzeugung 
einer derartigen Pragung ist es erforderlich, daB eine 
Prageform verwendet wird, bei der von beiden Seiten 
Pragenoppen vorragen, die so angeordnet sind, daB je- 
weils zwei einander gegenuberliegende Pragenoppen 
bei der Pragimg der Tissue-Lagen unmittelbar vorein- 
ander siehen. Dies macht zum einen die Herstellung der 
erforderlichen Prageformen aufwendig und zum ande- 
ren wird wahrend des Pragens eine sehr exakte Positio- 
nierung und standige IControlle der relativen Stellung 
der Pragenoppen zueinander erforderlich. Es wird auf 
diese Weise zwar ein Hygienezellstofftuch mit einer an- 
genehmen Weichheit und guten Hautfreundlichkeit er- 
zeugt, jedoch ist der Aufwand hierfur relativ hoch. 

Weiterhin sind aus dem in der einschlagigen Branche 
allgemein bekannten Stand der Technik zwei weitere 
Prageverfahren bekannt, namlich die Wildpragung und 
die Unionpragung. Bei der Wildpragimg wird mittels 
einer Pragewalze gegen eine glatte, ublicherweise flexi- 
ble Gegenwalze gearbeitet Beim Unionprageverfahren 
wird eine Patrizen- und eine Matrizenwaize verwendet 
Bei diesen beiden Prageverfahren werden Tiicher er- 
zeugt, die auf einer Scite erhaben vorstehende Prage- 
punkte aufweisen, was auf diese Seite des Tuches eine 
unangenehme Rauhigkeit ergibt 

Es stellt sich die Aufgabe, ein Verfahren der eingangs 
genannten Art zu schaffen, das bei einem geringen Auf- 
wand eine Pragung ohne erhaben vorstehende Prage- 
punkte auf dem fertigen Produkt erlaubt Weiterhin soil 
eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens an- 
gegeben werden, deren Herstellung mit einem relativ 
geringen Aufwand verbunden ist und die einfach be- 
treibbar ist und wahrend ihres Betriebes nur einen ge- 
ringen Oberwachimgsaufwand erfordert. 

Die Losung des ersten Teils dieser Aufgabe gelingt 
erfindungsgemaB durch ein Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art, welches dadtu*ch gekennzeichnet bt, daB 
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die Pragepunkte bei der Zuriickbewegung der Pragen- 
oppen von diesen mittels einer begrenzten Haftkraft um 
cine begrenzte Wegstreckc mitgenommen werden, die 
kleiner ist als die Gesamtdicke der Lagen auBerhalb der 
5 Pragepunkte. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren entspricht zu- 
nachst der an sich bekanht6n Wildpragung, geht aber in 
seinem Ablauf noch einen entscheidenden Schritt wei- 
ter, Dieser weitere Schritt besteht darin. daB die zu- 

10 nachst zur einen Seite des Lagepaketes hin gedruckten 
Pragepunkte unmittelbar nach ihrer Erzeugung um eine 
begrenzte Wegstrecke mit den Pragenoppen in deren 
Ruckbewegungsrichtung mitgenommen werden, wobei 
diese Wegstrecke so begrenzt ist, daB dio Pragepunkte 

15 abschlieBend nicht iiber eine der beiden auBeren Lagen 
vorstehen. Auf diese Weise wird trotz der EinfacAihcit 
des Herstellungsverfahrens ein Produkt erzeugt, bei 
dem die Pragungen beiderseits unterhalb der ubrigen 
Oberflache der auBeren Lagen liegen, wodurch auf bei- 

20 den Seiten des Produktes eine angenehme Weichheit 
und gute Hautfreundlichkeit erreicht wird. 

Die fur die begrenzte Mitnahme der Pragepunkte 
durch die Pragenoppen erforderliche Haftkraft kann auf 
unterschiedliche Weise erzeugt werden. Bevorzugte 

25 Verfahrensausgestaltungen in dieser Hinsicht sind in 
den Anspriichen 2 bis 4 angegeben. 

Zur Ldsung des zweiten Teils der Aufgabe wird eine 
Vorrichtung vorgeschlagen. wobei diese eine Prage- 
form mit entsprechend einem gewunschten Pragemu- 

30 ster angeordneten Pragenoppen und eine glatte Gegen- 
flache aufweist, die imter Zwischenlage der ubereinan- 
der angeordneten Lagen zur Erzeugung von diese mit- 
einander verbindenden Pragepunkten gegeneinander 
zustellbar und danach wieder voneinander entfembar 

35 sind- 

Die erfindimgsgemaBe Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, daB 
die Prageform mit Mitteln zur Erzeugung einer be- 
grenzten Haftkraft der Pragenoppen auf die Prage- 

40 punkte ausgestattet ist, wobei die Haftkraft auf ein MaB 
begrenzt ist, daB die Pragenoppen bei ihrer Entfemung 
von der Gegenflache die Pragepunkte um eine begrenz- 
te Wegstrecke mitnehmen, die kleiner ist als die ge- 
samte Dicke der Lagen auBerhalb der Pragepunkte. 

45 Vorteilhaf t benotigt die Vorrichtimg nur auf der einen 
Seite eine Prageform mit Pragenoppen, wahrend auf 
der anderen Seite eine glatte Gegenflache ausreicht. 
Damit ist die Vorrichtung einfach herstellbar, weil eine 
glatte Gegenflache keinen besonderen Herstellungsauf- 

50 wand erfordert Die Prageform mit den Pragenoppen 
mufi nur einmal hergesteilt werden. Da die Gegenflache 
glatt ist, spielt auch eine exakte gegenseitige Positionie- 
rung der Prageform und der Gegenflache keine groBe 
Rolle. Hierdiu-ch wird der Betrieb der Vorrichtung sehr 

55 vereinfacht Weiterhin ist wesentlich, daB die Pragenop- 
pen nut Mitteln zur Erzeugung einer begrenzten Haft- 
kraft auf die Pragepunkte ausgestattet sind, um letztere 
in einem gewunschten MaB nach der Herstellung in ih- 
rer Lage relativ zu den ungepragten Bereichen der mit- 

60 einander zu verbindenden Lagen zu ver^ndem. 

Unterschiedliche bevorzugte Ausgestaltungen der 
Vorrichtung im Hinblick auf die Ausfuhrung der Pra- 
genoppen sind in den Anspriichen 6 bis 11 angegeben. 
Um die Vorrichtung kontinuierlich betreiben zu kon- 

55 nen und um damit bahnformiges Material verarbeiten 
zu konnen, ist bevorzugt vorgesehen, daB die Prageform 
rait den Pragenoppen eine Pragewalze ist und daB die 
Gegenflache die Mantelflache einer Gegenwalze ist. 
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wobei die Pragewatze und die GegenwaJze unter steti- 
gem Durchlauf der zu verbindenden Lagen gegensinnig 
drehbar sind. 

Zur Erzielung einer ausreichend f esten Verpragung 
und einer guten Haltbarkeit und entsprechend langen 
Standzeit der Prageform und der Gegenflache ist fiir 
diese bevorzugt vorgesehen, daB sie aus MetaJl vor- 
zugsweise aus Stahl oder verchromtem Kupfer, beste- 
hen. 

Im folgenden wird die Erfindung beispielhaft anhand 
einer Zeichnung erlautert Die Figuren der Zeichnung 
zeigen: 

Fig. 1 ein mehrlagiges Tudi bei der Herstellung eines 
Pragepimktes ini Durchlauf zwischen einer Prageform 
und einer Gegenflache, in emem schematisienen Quer- 
schnitt. 

Fig. 2 einen Ausschnitt der Prageform in Draufsicht 
und 

Fig* 3 das Tuch aus Fig. 1 nach der Herstellung der 
Pragung. 

Fig. 1 zeigt in der ^y^itte ein hier aus vier Tissue-Lagen 
11. 12, 13. 14 gebildetes Hygienetuch 1. das bahnformig 
ist und von rechts nach links im Durchlauf bewegt wird. 
Von rechts kommend sind die efaizelnen Lagen 11 bis 14 
des Tuches 1 noch nicht miteinander verbunden. son- 
dem lediglich durch bekannte Fuhrungs- und Leitein- 
richtungen in die gezeigte, parallel zueinander ausge- 
richtete Lage gebracht. 

Im oberen Teil der Fig. 1 ist eine Prageform 2 in Form 
einer Pragewalze teilweise dargestellt, die sich im Sinne 
des Drehpfeiles 20 um eine hier nicht mehr sichtbare 
Mittelachse dreht 

Im unteren Teil der Fig. 1 ist eine Gegenflache 3 teil- 
weise sichtbar, die durch die Mantelflache einer giatten 
zylindrischen Waize gebildet ist, die sich gegensinnig 
zur Prageform 2 im Sinne des Bewegungspfeiles 30 um 
ihre hier ebenfalls nicht mehr sichtbare Mittelachse 
dreht Die Umfangsgeschwindigkeiten der Prageform 2 
und der Gegenflache 3 sind dabei gleich. 

In dem der Gegenflache 3 gerade zugewandten Ober- 
flachenbereich der Prageform 2 ist ein Pragenoppen 21 
sichtbar, der aus der an sich zylindrischen Oberflache 
der Prageform 2 nach auBen vorsteht. Der Pragenoppen 
21 hat die Grundform eines Kegelstumpfes mit ange- 
nindeten Obergangen zur zylindrischen Mantelflache 
der Prageform 2 und zu seiner der Gegenflache 3 zuge- 
wandten Stimseite. Diese Stimseite des Pragenoppens 
21 wird radial auBen durch einen Pragerand 22 gebildet, 
der eine zum Inneren des Pragenoppens 21 zurucksprin- 
gende Eintiefung 23 umgibt 

Die Prageform 2 und die Gegenflache 3 sind in einem 
solchen Abstand relativ zueinander angeordnet, daB 
zwischen der Stimseite, hier dem Pragerand 22 des Pra- 
genoppens 21 und der Oberflache der Gegenflache 3 ein 
geringer Spalt verbleibt, so daB sich die Prageform 2 
und die Gegenflache 3 nicht beruhren. 

Das Tuch 1 aus den Lagen 11 bis 14 lauft im Sinne des 
Bewegungspfeiles 10 zwischen der rotierenden Prage- 
form 2 und der ebenfalls rotierenden Gegenflache 3 
hindurch. Im Bereich des Pragenoppens 21 findet eine 
Verquetschung der Lagen 11 bis 14 auf eine gegenQber 
der ursprunglichen Gesamtdicke stark venninderte Dik- 
ke statu Diese Verquetschung sorgt fur eine Haftverbin- 
dung der Lagen 11 bis 14 miteinander und somit wird ein 
Pragepunkt 15 hergestellt. In der Praxis ist auf der Pra- 
geform 2 eine Vielzahl von Pragenoppen 21 angebracht, 
die in einem gewtinschten Pragemuster verteilt sind, so 
daB ein Tuch 1 mit in dem entsprechenden Pragemuster 



angeordneten Pragepunkten 15 versehen werden kann. 

Bei der in Fig. 1 gerade sichtbaren Verquetschung der 
Lagen 11 bis 14 des Tuches 1 miteinander wird auch die 
innerhalb der Lagen 11 bis 14 und zwischen diesen be- 
5 findliche Luft verdrangt Sobald sich der Pragenoppen 
21 dann infolge der Drehung der Prageform 2 und der 
Gegenflache 3 von der oberen Lage 11 des Tuches 1 zu 
entfemen beginnt, ergibt sich in der Eintiefung 23 an der 
Stimflache des Pragenoppens 21 ein gewisses Vakuum. 

10 Dieses Vakuum sorgt fiir eine Haftkraft im Sinne des 
KraftpfeUes 29, die dafur sorgt. daB der Pragepunkt 15 
mit einer begrenzten Kraft von dem Pragenoppen 21 
gehalten wird Diese begrenzte Haftkraft sorgt dafur, 
daB der Pragepunkte 15 aus der Lage, die er in Fig. 1 

15 noch einnimmt. um einen gewissen Wegbetrag nach 
oben bewegt wird, wobei diese Wegstrecke aber so be- 
grenzt ist, daB sie auf jeden Fall kleiner ist als die Ge- 
samtdicke des Tuches 1 in den Bereichen der Lagen 11 
bis 14, die nicht gepragt sind. Dies wird spater anhand 

20 vonFig.3nochverdeutlicht 

Fig. 2 der Zeichnung zeigt den Pragenoppen 21 aus 
Fig. 1 in einer Draufsicht Hier wird die Kegelstumpf- 
form des Pragenoppens 21 ebenfalls deutlich, wobei im 
Zentrum der dem Betrachter nun zugewandten Stimfla- 

25 che des Pragenoppens 21 die Eintiefung 23 liegt Diese 
Eintiefung 23 ist auBen von dem Pragerand 22 umgeben, 
der den hOchsten Bereich des Pragenoppens 21 bildet. 

Fig. 3 der Zeichnung schlieBlich zeigt in einem sche- 
matischen Querschnitt einen Ausschnitt aus dem Tuch 1, 

30 das nach dem zuvor beschriebenen Verfahren mit Pra- 
gepunkten 15 versehen worden ist Links und rechts in 
Fig. 3 ist das Tuch 1 durch die Pragung nicht beeinfluBt 
und besitzt hier noch seine ursprungliche Gesamtdicke 
D. 

35 Im mittleren Bereich der Fig. 3 ist einer der an sich in 
einem Tuch 1 zahlreichen Pragepunkte 15 dargestellt 
Hier wird besonders deutlich, daB der Pragepunkt 15 
nun relativ zu der Position, die er in Fig. 1 wahrend 
seiner Herstellung noch einnahm, um eine begrenzte 

40 Wegstrecke s angehoben ist Dieses Anheben erfolgt, 
wie oben schon erwShnt, durch die zwischen der Stim- 
seite des Pragenoppens 21 und dem Pragepunkt 15 vor- 
ubergehend bestehende begrenzte Haftkraft Diese 
Haftkraft ist aber nur so groB, daB der J>ragepunkt 15 

45 nur etwa um das dargestellte MaB s mitgenonunen wer- 
den kann. Danach steigt das Widerstandsmoment der 
Lagen 11 bis 14 des Tu<±es 1 in der unmittelbaren Nach- 
barschaft des Pragepimktes 15 so an, daB eine weitere 
Mimahme des Pragepunktes 15 nicht mehr erfolgt Wie 

50 in Fig. 3 deutlich erkennbar ist, liegt der Pragepunkt 15 
vollstandig umerhalb der oberen und der unteren Fla- 
che des Tuches 1, so daB keine vorstehenden Pragungen 
auftreten, die die Glattheit und Weichheit des Tuches 1 
beeintrachtigen. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Verbindung der einzelnen Lagen 
(11, 12, 13, 14) von mehrlagigen Hygiene-Zellstoff- 
Tuchem oder -Vliesen (1) miteinander durch Pra- 
gung in Form von Pragepunkten (15), wobei Pra- 
genoppen (21) einer Prageform (2) unter Zwischen- 
lage der ubereinander angeordneten Lagen (11 bis 
14) gegen eine glatte Gegenflache (3) soweit zuge- 
stellt werden, daB die Lagen (1 1 bis 14) miteinander 
punktuell verquetscht und so in Pragepunkten (15) 
verbunden werden, und wobei danach die Pragen- 
oppen (21) von den Pragepunkten (15) wieder weg- 
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bewegt werden, dadurch gekennzeichnet, daS die 
Pragepunkte (15) bei der Zuruckbewegung der 
Pragenoppen (21) von diesen mittels einer begrenz- 
ten Haftkraft urn eine begrenzte Wegstrecke (s) 
mitgenommen werden. die kleiner ist als die Ge- 5 
samtdicke (D) der Lagen (11 bis 14) auBerhalb der 
Pragepunkte(15). . ^ , 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die begrenzte Haftkraft durch erne 
eine Haf twirkung erzeugende Oberflachenstniktur 10 
der Pragenoppen (21) bewirkt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die begrenzte Haftkraft durch erne 
eine Haftwirkung erzeugende Oberflachenbe- 
schichtung der Pragenoppen (21) bewirkt wird 

4. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die begrenzte Haftkraft durch ein ei- 
ne Haftwirkung erzeugendes Vakuum im Bereich 
der pragenden Oberflache der Pragenoppen (21) 
erzeugtwird _f . 

5. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 4. wobei die Vor- 
richtung eine Prageform (2) mit entsprediend ei- 
nem gewunschten Pragemuster angeordneten Pra- 
genoppen (21) und eine glatte Gegenflache (3) auf- 25 
weist, die unter Zwischeniage der ubereinander an- 
geordneten Lagen (11 bis 14) zur Erzeugung yon 
diese miteinander verbindenden Pragepunkten (15) 
gegeneinander zustellbar und danach wieder von- 
einander entfembar sind, dadurch gekennzeichnet, 30 
daB die Prageform (2) mit Mitteln zur Erzeugung 
einer begrenzten Haftkraft der Pragenoppen (21) 
auf die Pragepunkte (15) ausgestattet ist, wobei die 
Haftkraft auf ein MaB begrenzt ist, daB die Pragen- 
oppen (21) bei ihrer Entfemung von der Gegenfla- 35 
che (3) die Pragepunkte (15) urn eine begrenzte 
Wegstrecke (s) mitnehmea die kleiner ist als die 
gesamte Dicke (D) der Lagen (11 bis 14) auBerhalb 
der Pragepunkte (15). , . . 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Pragenoppen (21) mit einer die 
begrenzte Haftkraft bewirkenden Oberflachen- 
stniktur ausgebildet sind 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Pragenoppen (21) mit emer die 45 
begrenzte Haftkraft bewirkenden Oberflachenbe- 
schichtungversehensind 

8 Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Oberflachenbeschichtung erne auf 
den Pragenoppen (21) verbleibende, eine dauerhaf- 
te Haftwirkung aufweisende Schicht ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oberflachenbeschichtung eme je- 
weils fur einen oder wenige Pragevorgange auf die 
Pragenoppen (21) aufgebrachte, fltissige oder pa- 
stose, nach der Pragung in den Pragepunkten (15) 
auftrocknende oder sich verfiachtigende Schicht 

10. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Pragenoppen (21) an ihrer der eo 
Gegenflache (3) zugewandten Seite mit emem um- 
lauf enden Pragerand (22) und mit einer vom Prage- 
rand (22) umgebenen Eintiefung (23) versehen smd 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB von der Eintiefung (23) em Kanal 65 

durch die PrSgeform (2) zur Saugseite emer Vaku- 
umpumpe gefuhrt isL eu- n 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis ll» 
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dadurch gekennzeichnet, daB die Prageform (2) mit 
den Pragenoppen (21) eine Pragewalze ist und daB 
die Gegenflache (3) die Mantelflache einer Gegen- 
walze ist, wobei die Pragewalze und die Gegenwal- 
ze unter stetigem Durchlauf der zu verbindenden 
Lagen (1 1 bis 14) gegensinnig drehbar sind 
13. Vorrichtimg nach einem der Anspruche 5 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Prageform (2) und 
die Gegenflache (3) aus Metall, vorzugsweise Stahi 
Oder verchromtem Kupfer, bestehen. 
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